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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen gerauschdam- 
menden Formkorper nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 

Ein gerauschdammender Formkorper der eingangs 
beschriebenen Art ist aus der DE-OS 36 01 204 bekannt. 
Der dortige Formkorper ist mindestens dreilagig aufge- 
baut und weist eine erste, zum Motor weisende Lage 
. aus einem thermisch hochbelastbaren Kunststoff-Faser- 
material auf. Als Kunststoffe werden Polybenzimidazo- 
le, Aramide, Polyimide usw. genannt Die zweite Lage 
besteht aus einem anorganischen Fasermaterial, z. B. 
aus Schlacken-, Gesteins- oder auch Glasfasern, insbe- 
sondere aus Basaltwolle. Die dritte Lage besteht aus 
einem textilen Fasermaterial. Das Kunsts toff -Faserma- 
terial ist in relativ dunner Schichtdicke vorgesehen. Es 
bietet gleichsam nur einen Rieselschutz, ist aber selbst 
nicht abriebfest. Durch die Verwendung von Kunststof- 
fen als Kunststoff-Fasermaterial ist der Temperaturbe- 
reich, in welchem solche Verkleidungen Anwendung fin- 
den konnen, auf unter 300° C beschrankt. Oft aber herr- 
schen im Motorraum von Kraftfahrzeugen hohere Tem- 
peraturen, so daB diese bekannten Formkorper bescha- 
digt und teilweise zerstort werden. Auch ist das textile 
Fasermaterial brennbar. Insbesondere bei langer Tem- 
peratureinwirkung besteht die Gefahr, daB die Verklei- 
dung in Brand gerat Zur Verbindung der Fasern in 
jeder Schicht oder Lage, also untereinander, werden 
Bindemittel eingesetzt, die innerhalb der Fasern disper- 
giert sind Um die verschiedenen Schichten miteinander 
zu verbinden, konnen warmeaktivierbare Klebstoffo- 
iien als Verbindungsmittel zwischen die einzelnen La- 
gen gelegt werden. Der hierdurch erzielbare Zusam- 
menhalt zwischen den Lagen laBt jedoch zu wunschen 
ubrig. Er geht insbesondere bei hoherer thermischer 
Belastung weitgehend verloren. 

Aus der DE-OS 29 37 399 ist ein Verkleidungs- oder 
Abdeckungsteil fur Fahrzeuge bekannt, bei dem zwei 
Lagen aus Kunststoffasern, insbesondere Polyesterfa- 
sern und Acrylfasern mit einem Kunstharz, insbesonde- 
re Polyesterharz, auf den einander zugekehrten Flachen 
beschichtet und so uber dieses Verbindungsmittel unter 
Einwirkung von Warme und Druck miteinander ver- 
bunden werden. Dabei verteilt sich das Verbindungsmit- 
tel auch in den beiden Lagen zwischen den Kunststoff- 
asern und wirkt hier als Bindemittel. Dieses Verklei- 
dungs- und Abdeckteil aus Kunststoffasern weist neben 
einer guten Formstabilitat eine verbesserte Elastizitat, 
Ruckfederungskraft sowie eine hohe Bestandigkeit ge- 
gen Feuchtigkeitseinfliisse auf. Bei erhdhten Tempera- 
turbelastungen kann es aufgrund der eingesetzten 
Kunststoffasern keine Verwendung finden. 

Aus dem DE-Buch "Kunststoff-Lexikon", Carl Hanser 
Verlag, 7. Aufl., sind unter den Stichworten "Kohlefasern 
und -faden" Materialien bekannt, die nicht brennbar und 
fast bis 2 000° C warmebestandig sind. Es wird die Ver- 
wendung fur duroplastische Schichtstoffe hoher mecha- 
nischer und thermischer Festigkeit empfohien. Melam- 
mharze werden als Leimharze fur Langzeitgebrauch bis 
etwa 250°C und kurzzeitig sogar bis 300°C empfohien. 
Dabei geht es jedoch in erster Linie um die Erstellung 
fester Korper wie z. B. SchichtpreBstoffen, wie sie in der 
Mobehndustrie Verwendung finden. 

Aus dem DE-GM 87 11 301 ist ein faserverstarkter, 
hochtemperaturstabiler, plattenformiger Werkstoff be- 
kannt, bei dem Kohlenstoffasern eingesetzt werden, um 
Formkorper herzustellen, wie sie beispielsweise fur die 
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Kapselung von Motorraumen an Kraftfahrzeugen Ver- 
wendung finden. 

Aus dem DE-GM 86 13 009 ist eine Schalldammplatte 
aus einem Kunststoffaservlies und einem Kunststoff- 
5 schaum bekannt, wobei diese beiden Lagen vermittels 
eines Polyurethanschaums oder auch eines Melamin- 
schaums als Verbindungsmittel miteinander verbunden 
werden. Die genannten Schaume werden als Verbin- 
dungsmittel auf die Lagen aufgetragen, was auch iinien- 
io formig geschehen kann. Es wird damit eine Schalldamm- 
platte geschaffen, die im Motorraum eines Kraftfahr- 
zeugs eingesetzt werden kann und im wesentlichen der 
Gerauschdammung dient Infolge des hohen Kunststoff- 
anteils ist diese Platte nicht fur eine nennenswerte Tem- 
15 peraturbelastung geeignet 

Der Erfindung Iiegt die Aufgabe zugrunde, einen ge- 
rauschdammenden Formkorper der eingangs beschrie- 
benen Art derart weiterzubilden, daB er bei guter ge- 
rauschdammender und thermischer Isolierung bis in ei- 
20 nen Temperaturbereich von etwa 500° C anwendbar 
wird. Es soil weiterhin ein Verfahren aufgezeigt werden, 
mit welchem derartige Formkorper herstellbar sind. 

Der gerauschdammende Formkorper kennzeichnet 
sich erfindungsgemaB dadurch, daB die zum Motor wei- 
25 sende Lage aus einem thermisch hochbelastbaren, nicht 
durch ein Bindemittel gebundenen Kohle-Fasermaterial 
besteht, und daB das Verbindungsmittel melaminharz- 
haltig ist. Der Formkorper kann als ebene Platte oder 
aber auch mit gekriimmten, dem Kraftfahrzeug ange- 
30 paBten Flachenbereichen versehen sein. Der Formkor- 
per weist einen mindestens zweischichtigen Aufbau auf, 
wobei die hoher beanspruchte Lage aus Kohle-Faser- 
material besteht, welches in durchaus geringer ver- 
gleichbarer Wanddicke vorgesehen sein mag. Die zwei- 
35 te Lage besteht wie bisher aus anorganischem Faserma- 
terial, also insbesondere aus Basaltwolle. Von entschei- 
dender Bedeutung fur einen guten Verbund zwischen 
den Lagen, der auch nach erhohter Temperatureinwir- 
kung noch gegeben ist, ist die Verwendung eines me- 
40 laminharzhaltigen Verbindungsmittels zwischen diesen 
beiden Lagen. Uberraschenderweise ist dieses Verbin- 
dungsmittel ausreichend thermisch stabil, so daB sich die 
verschiedenen Lagen nicht voneinander losen. Bei einer 
gewaltsamen Zerstorung werden eher die beiden Lagen 
45 in ihrem inneren Verbund aufgehoben, wahrend die 
Verbindung zwischen den Lagen erhaltenbleibt. Die 
Verwendung von Kohle-Fasermaterial ist auch insofern 
vorteilhaft, als dieses Material kein Bindemittel beno- 
tigt, um den Zusammenhalt der Kohle-Fasern in der 
so Lage sicherzustellen. Es genugt, hierbei Kohle-Fasern 
einzusetzen, die in der bekannten Vernadelungstechnik 
zu einem Vlies geformt werden. Ein solches Vlies aus 
Kohle-Fasermaterial gewahrleistet auch eine angeneh- 
me und sichere Handhabung des Formkdrpers. Der Zu- 
55 sammenhalt der Kohle-Fasern ist vollig ausreichend 
und ein Loslosen von Fasermaterial ist nicht zu erwar- 
ten. Ein derart mindestens zweischichtig aufgebauter 
Formkorper weist gute Weiterverarbeitungseigen- 
schaften auf. Er laBt sich leicht montieren. Andererseits 
60 kann er aber auch in einfacher Weise hergestellt wer- 
den, indem das besondere Verbindungsmittel auf das 
Kohle-Faservlies aufgetragen und anreagiert wird. Die- 
se Lage aus Kohle-Fasermaterial laBt sich dann zu ei- 
nem beliebigen Zeitpunkt mit einer Lage aus anorgani- 
65 schem Fasermaterial verbinden. 

Es ist auch moglich, daB das anorganische Fasermate- 
rial auf beiden Seiten mit je einer Schicht aus Kohle-Fa- 
sermaterial versehen ist. Dies gewahrleistet auch einen 
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ee wissen Schutz des anorganischen Fasermaterials nach 
H^RQckseite des Formkorpers, wobei es hier in der 
RegS auS thermische Belastbarkeit nicht in der We,- 
se Kkommt wie im Bereich der dem Motor zugekehr- 

tC Das 8 Verbindungsmittel zwischen den Lagen kann in 
Punkt- oder Streifenform auf die Lage aus Kohle-Faser- 
material aufgebracht sein. Dies geniigt vollig fur einen 
dauerhaften Verbund der Lagen. Durch diese besondere 
Art der Aufbringung wird gleichzeitig erreicht daB das io 
Verbindungsmittel in ausreichender Schichtdicke an 
den Verbindungsstellen zur Verfugung steht, um den 
Verbund zu der jeweils anderen Lage herzustellen. Das 
Verbindungsmittel kann in einem Flachengewicht von 
etwa 10 bis 80g/m 2 aufgebracht sein. Damit ist trotz is 
sparsamer Verwendung des Verbindungsmittels ein 
ausreichender Verbund zwischen den Lagen hergestellt. 

Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kann ausschheli- 
lich aus diesem Material bestehen. Es ist jedoch auch 
moglich hier eine Mischung mehrerer Matenahen ein- 20 
zusetzen. So kann die Lage aus Kohle-Fasermaterial 
zusatzlich Polyacrylsulfone, Aramide, Polyimide o.dgl. 
enthalten. Die Lage sollte jedoch einen iiberwtegenden 
Anteil an Kohle-Fasermaterial aufweisen. 

Die Lage aus anorganischem Fasermatenal kann eine 25 
Dichte von 80 bis 200 kg/m 3 aufweisen. Die Hohe dieses 
Raumgewichts wird an die zu erbringende schalldam- 
mende Wirkung angepaBt 

Das Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, ge- 
rauschdammenden Formkorpers als Verkleidung des 30 
Motorraums von Kraftfahrzeugen geht davon aus daB 
eine Lage aus einem anorganischen, thermisch hochbe- 
lastbaren mit einem Bindemittel versehenen Fasermate- 
rial mit einer weiteren Lage aus thermisch hochbelast- 
barem Fasermaterial unter Anwendung von Warme 35 
und Druck sowie unter Aktivierung eines Verbindungs- 
mittels verbunden wird und die Lagen gemeinsam ver- 
formt werden. ErfindungsgemaB findet als weitere Lage 
eine Lage aus nicht mit einem Bindemittel versehenen 
Kohle-Fasermaterial Verwendung, auf die ein melamin- 40 
harzhaltiges Verbindungsmittel aufgebracht und anrea- 
giert wird. Das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 
ist dabei so eingestellt, daB es nach seinem Auftragen 
auf die Lage des Kohle-Fasermaterials, beispielsweise in 
genadelter Vliesform, anreagiert wird. Es laBt sich dann 45 
aufrollen und handhaben sowie lagern. Erst wenn diese 
Lage aus Kohle-Fasermaterial mit der weiteren Lage 
aus dem anorganischen Fasermaterial m Kontakt 
kommt und unter Warmeeinwirkung versetzt wird, wird 
das melaminharzhaltige Verbindungsmittel aktivier 50 
und es erfolgt der Verbund der beiden Lagen. Dies 1st 
eine auBerst einfache und verarbeitungsfreundliche 
Moglichkeit. Wahrend die beiden Lagen unter Warme 
und Druck gesetzt werden, ist auch die spezielle Form- 
pressung des Formkorpers in der gewunschten raumli- 55 
chen Gestalt moglich. 

Das Verbindungsmittel kann in Punkt- oder Streiten- 
form auf die Lage aus Kohle-Fasermaterial aufgebracht 
werden. Eine vollflachige Beschichtung 1st im allgemei- 
nen nicht erforderlich. Ein punktueller Auftrag hat viel- eo 
mehr den Vorteil, daB das Verbindungsmittel auch eine 
gewisse Schichtdicke aufweist, der eine groBere Bedeu- 
tung zukommt als ein vollflachiger Auftrag auf diese 
Lage. 

Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kann schlieBlich 65 
noch hydrophob und oleophob ausgestattet werden, da- 
mit die Dammwirkung unter Einwirkung von Wasser 
und/oder Ol nicht leidet. 



Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden wei- 
ter beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Formkorper in einer 
ersten Ausfuhrungsform, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Schichtenaufbau ei- 
nes weiteren Formkorpers in vergroBernder Darstel- 

lung und Ausschnitt des Schichtenaufbaus bei ei- 
nem als Platte ausgebildeten Formkorper. 

Der in Fig. 1 dargestellte Formkorper ist verklei- 
nernd dargestellt Er besitzt eine unregelmaBige Ge- 
stalt, die der Formgebung des Kraftfahrzeugs an der 
entsprechenden Anordnungsstelle des Formkorpers an- 
gepaBt ist. Der Formkorper 1 besitzt zwei Lagen, nam- 
lich eine erste Lage 2 aus anorganischem Fasermatenal. 
Hier konnen Gesteinsfasern, Keramikfasern, Quarz- 
oder auch Glasfasern eingesetzt werden, die durch ein 
Bindemittel gestaltverfestigt sind. Es versteht sich, daB 
das Bindemittel die entsprechende Temperaturbestan- 
digkeit aufweisen kann. Auf der Seite, auf welcher der 
Formkorper 1 dem Motor bzw. der Warmequelle zuge- 
kehrt ist, ist eine zweite Lage 3 aus Kohle-Fasermaterial 
vorgesehen. Es handelt sich dabei um einen Nadelvlies, 
zu dessen Herstellung Stapel- oder Schnittfasern einge- 
setzt werden. Es ist auch moglich, Gewirke oder Gewe- 
be aus endlosen Kohle-Fasern zu erstellen und als wei- 
tere Lage 3 zu benutzen. Gewebe sind jedoch ver- 
gleichsweise wenig dehnbar, so daB fur den Fall, daB 
unregelmaBig geformte Formkorper mit dreidimensio- 
naler Oberflache geschaffen werden mussen, bevorzugt 
Nadelvliese als Kohle-Fasermaterial eingesetzt werden, 
die eine faltenfreie Formgebung ermdglichen, weil sie 
mehrdimensional verformbar und dabei streckbar sind. 
Zwischen den beiden Lagen 2 und 3 wird ein melamin- 
harzhaltiges Verbindungsmittel 4 angewendet, welches 
den Zusammenhalt zwischen den beiden Lagen 2 und 3 
sichert. Es versteht sich, daB die endgultige Formgebung 
in gemeinsamer Verformung der beiden Lagen 2 und 3 
geschieht, wobei auch der Verbund uber das Verbin- 
dungsmittel 4 zwischen den Lagen hergestellt wird. Die 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial weist ein Bin- 
demittel auf, welches den Zusammenhalt dieser anorga- 
nischen Fasern nach der Aushartung sicherstellt. Die 
Lage 3 aus Kohle-Faser benotigt kein eigenes Bindemit- 
tel Es geniigt hierbei, diese Lage 3 als Vlies zu nadeln 
und entsprechende Abschnitte dieses Vlieses bei der 
Formgebung der Formkorper einzusetzen. Das Verbin- 
dungsmittel 4 muB nicht vollflachig aufgetragen werden. 
Ein Auftrag in Punkt- und Streifenform ist vollig ausrei- 
chend, ja sogar vorteilhaft, weil auf diese Art und Weise 
die Schichtdicke des Verbindungsmittels 4 an ausge- 
wahlten Stellen erhoht werden kann. 

Fig 2 zeigt einen Aufbau aus einem Formkorper et- 
wa in naturlicher GroBe, wobei die Lage 2 aus anorgani- 
schem Fasermaterial auf beiden Seiten mit je einer Lage 

3 aus Kohle-Fasermaterial versehen ist Dies stellt auch 
einen gewissen Schutz der vergleichsweise emp mdh- 
chen Lage 2 aus anorganischem Fasermatenal dar. 
Auch hier wird der Verbund der Lagen 2 und 3 unterein- 
ander durch das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 

4 hergestellt Uberraschenderweise verliert dieses Ver- 
bindungsmittel seine Festigkeit auch nicht nach langerer 
Warmeeinwirkung. Ein solcher Formkorper ist bis in 
einen Temperaturbereich von 500° C einsetzbar, ohne 
daB die Gefahr eines Brands des Formkorpers besteht 
Textile Schichten werden dabei vermieden. 

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem plattenformig 
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ausgebildeten Formkorper 1, wobei hier die Lage 3 aus 
Kohle-Fasermaterial nur einseitig angeordnet ist. Diese 
Lage 3 kann bei diesem, wie auch bei den anderen Aus- 
fiihrungsbeispielen, auch nur teilweise aus Kohle-Faser- 
material bestehen. Zusatzlich konnen Kunststoffanteile, 5 
insbesondere Aramide und Polyimide, vorgesehen sein. 
An besonders hochbelastbaren Stellen wird man jedoch 
das Kohle-Fasermaterial allein einsetzen. 

Pie Herstellung eines derartigen Formkorpers ist be- 
sonders einfach. Die Kohle-Fasern werden als Schnittfa- 10 
sern oder als Stapelfasern zu einem Vlies tiber die Lange 
und Breite konstanter Dicke vernadelt und mit dem 
melaminharzhaltigen Verbindungsmittel 4 in Punkt- 
oder Streifenanordnung bedruckt Es erfolgt ein Anrea- 
gieren dieses Verbindungsmittels 4. Die Lage 3 kann auf 15 
Rolle gewickelt und gelagert werden. Sie wird mit einer 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial zusammenge- 
fiigt, wobei auch abschnittsweise bzw. zuschnittsweise 
gearbeitet werden kann. Das anorganische Fasermateri- 
al ist zweckmaBig mit einem Bindemittel versetzt. Unter 20 
Einwirkung von Warme und Druck, beispielsweise in 
einer PreBform, werden die beiden Lagen 2 und 3 mit- 
einarider verbunden, wobei die Warmeeinwirkung die 
Gestaltverfestigung in der Lage 2 aus anorganischem 
Fasermaterial herbeifuhrt und zugleich den Verbund 25 
zwischen den beiden Lagen 2 und 3 sicherstellt. Dabei 
kann die Formgebung so gewahlt werden, daB der 
Formkorper nahezu allseitig von der Lage 3 einge- 
schlossen ist Nach dem Ausharten ist der Formkorper 1 
einsatzfahig. Er laBt sich in einfacher Weise handhaben 30 
und montieren. Die auBere Lage 3 weist einen angeneh- 
men Griff auf, der sich deutlich von demjenigen von 
Formkorpern lediglich aus Steinwolle unterscheidet. 

Patentanspruche 35 



7. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, ge- 
rauschdammenden Formkorpers als Verkleidung 
des Motorraums von Kraftfahrzeugen, bei dem ei- 
ne Lage aus einem anorganischen, thermisch hoch- 
belastbaren, mit einem Bindemittel versehenen Fa- 
sermaterial mit einer weiteren Lage aus thermisch 
hochbelastbarem Fasermaterial unter Anwendung 
von Warme und Druck sowie unter Aktivierung 
eines Verbindungsmittels verbunden wird, und die 
Lagen gemeinsam verformt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als weitere Lage eine Lage (3) 
aus nicht mit einem Bindemittel versehenen Kohle- 
Fasermaterial Verwendung findet, auf die ein me- 
laminharzhaltiges Verbindungsmittel (4) aufge- 
bracht und anreagiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in Punkt- 
oder Streifenform auf die Lage (3) aus Kohle-Fa- 
sermaterial aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage (3) aus Kohle-Fasermaterial 
hydrophob und oleophob ausgestattet wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Gerauschdammender Formkorper als Verklei- 
dung des Motorraums von Kraftfahrzeugen, beste- 
hend aus mehreren Lagen, die unter Einwirkung 
von Warme und Druck und unter Zusatz eines Ver- 40 
bindungsmittels miteinander verbunden sind, wo- 
bei eine Lage aus einem anorganischen, thermisch 
hochbelastbaren, durch ein Bindemittel gebunde- 
nen Fasermaterial besteht, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zum Motor weisende Lage (3) aus ei- 45 
nem thermisch hochbelastbaren, nicht durch ein 
Bindemittel gebundenes Kohle-Fasermaterial be- 
steht, und daB das Verbindungsmittel (4) melamin- 
harzhaltig ist. 

2. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB das anorganische Fasermaterial auf 
beiden Seiten mit je einer Lage (3) aus Kohle-Fa- 
sermaterial versehen ist. 

3. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in Punkt- 55 
oder Streifenform auf die Lage (3) aus Kohle-Fa- 
sermaterial aufgebracht ist. 

4. Formkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) in einem 
Flachengewicht von 10 ... 80 g/m 2 aufgebracht ist. 60 

5. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage (3) aus Kohle-Fasermateriai 
zusatzlich Polyacrylsulfone, Aramide, Polyimide 
o. dgl. enthalt. 

6. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die Lage (3) aus anorganischem Fa- 
sermaterial eine Dichte von 80 bis 200 kg/m 3 auf- 
weist. 
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